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© Ancrage de la carcasse d*un pneumatlque. 

© La carcasse du pneumatique est constitute a 
partlr d'un seul fil 3 faisant des alters et retours d'un 
bourrelet a Pautre. L'ancrage de la carcasse dans le 
bourrelet 2 est realist en disposant, de chaque cot£ 
(dans la direction axiale) des fils 3 de carcasse, au 
moins une pile de fils 61, 62 orients circonftrentiel- 
lement, avec interposition d'une couche 5 d'un me- 
lange de caoutchouc ayant une durett Shore A 
suptrieure a 70. 
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La prgsente invention concern les pneumati- 
ques. Plus particulierement elle concerne la dispo- 
sition des fils de renforc ment dans les flancs et 
dans les bourrelets ; elle concerne 6galement Pan- 
crage des fils de carcasse dans le bourrelet. 

Le renforcement de carcasse des pneumati- 
ques est a Pheure actuelle constitu§ par une ou 
plusieurs nappes, le plus souvent radiales. retour- 
n§es autour d'une ou de plusieurs tringles dispo- 
ses dans les bourrelets. Les bourrelets constituent 
I moyen permettant de fixer le pneumatique sur la 
jante. La rigidite du bourrelet ainsi constitu£ est 
tr£s grande. 

II est souhaitable d'assurer une Evolution pro- 
gressive de la rigidity du bourrelet lorsque Ton se 
dSplace radialement vers le haut en direction du 
flanc. Dans la technique actuelle, il est assez diffici- 
le d'assurer une telle Evolution progressive de rigi- 
dite entre le flanc, qui doit presenter une souplesse 
importante, et le bourrelet, qui au contraire doit 
presenter une importante rigidite. En effet, les ren- 
forts que Ton dispose dans cette partie du pneu- 
matique pr£sentent toujours in£vitablement une 
discontinuity : a I'extrtmite* radialement supSrieure 
du retoumement de carcasse, on passe sans tran- 
sition dans une zone dSpourvue de ce retoume- 
ment de carcasse, zone qui est done intvitable- 
ment moins rigide. Pour rappel, "radialement vers 
le haut", ou "radialement suptrieur" signifie vers 
les plus grands rayons, et inversement. 

L'€tat de la technique connait de*ja d'autres 
principes de conception d'une carcasse radiale qui 
permettent d'eViter les retournements autour d'une 
tringle. A titre d'exemple, on peut citer le brevet US 
3 815 652, dans lequel on proposal de constituer 
le renforcement de carcasse a partir d'un seul fil 
faisant un trajet particulier d'un bourrelet a I'autre 
du pneumatique, de telle sorte que le meme fil 
constitue partiellement et progressivement un ren- 
fort qui rem place la tringle classique. Dans la struc- 
ture connue, le fil de carcasse forme dans les 
flancs des U dont la partie basse se situe dans le 
bourrelet, concentriquement au pneumatique. La 
partie basse des U s'£tend dans le bourrelet sur 
une certaine longueur d'arc. On dispose les figures 
en U autant de fois qu'il est ngcessaire, en les 
d£ca!ant les unes par rapport aux autres jusqu'a 
couvrir ('ensemble du flanc du pneumatique. II en 
rgsulte une structure dans laquelle, dans les bour- 
relets, le fil de renforcement, vu radialement, forme 
des escaiiers : la partie basse d'un U ne se trouve 
pas alignSe exactement selon un cercle compris 
dans un plan perpendiculaire a Paxe du pneumati- 
que. C tt structure d renforcement st prgjudi- 
ciable a un positionement precis des fils, t n'est 
pas de natur a conterer au pneumatique une trfcs 
bonne uniformite. Or, a I'heur actuelle, le niveau 
de qualite xige" d s pneumatiques st sans cesse 



plus important. 

Le but d Pinvention est d propos r une nou- 
velle facon de disposer le fil de renforcement de 
carcass afin de pouvoir assurer une Evolution 
5 aussi progressive que possible de la rigidite de 
flexion du flanc du pneumatique lorque Pon se 
rapproche du bourrelet. 

Un autre but de Pinvention est de proposer une 
structure de renforcement du pneumatique qui soit 
w aussi homogdne que possible dans le sens circon- 
terentiel. 

Enfin, un autre but poursuivi par Pinvention est 
de proposer une structure de renforcement pour 
pneumatique qui se prete aisSment a une fabrica- 

15 tion ntecanisee. 

Le pneumatique radial selon Pinvention, com- 
portant une carcasse radiale ancnSe de chaque 
cote dans un bourrelet dont la base est destines a 
§tre montee sur un sifege de jante, chaque bourre- 

20 let se prolongeant par un flanc, les flancs rejoi- 
gnant la bande de roulement, la carcasse £tant 
constitute a partir d'un fil de carcasse formant des 
allers et retours radiaux, le bourrelet etant renforce* 
par des fils orientes circonterentiellement, est ca- 

25 racteris§ en ce que, dans le bourrelet, Pancrage de 
la carcasse est assure* de la fagon suivante : 

- les allers et retours du fil de carcasse sont 
disposes de fagon adjacente, sans chevau- 
chement, et sont alignts circonterentieile- 

30 ment, avec une boucle reliant chaque fois un 

aller a un retour ; 

- les allers et retours de fils radiaux torment, 
dans le bourrelet, un ou plusieurs aligne- 
ments circonterentiels ; 

35 - chaque aiignement circonterentiel de fils ra- 
diaux est borde\ de chaque cote dans la 
direction axiale, par au moins une pile de fils 
orientes circonterentiellement, avec interposi- 
tion d'une couche d'un nrtelange de caout- 

40 chouc ayant une durete Shore A suptrieure a 

70. 

Dans le present nrtemoire, le terme "fil" d6si- 
gne en toute g£n6ralite aussi bien des monofila- 
ments que des multifilaments, ou des assemblages 

45 comme des cables, des retors ou bien encore 
n'importe quel type d'assemblage §quivalant, et 
ceci, quels que soit la matte re et le traitement de 
ces fils, par exemple traitement de surface ou 
enrobage ou pnSencollage pour favoriser Padltesion 

so sur le caoutchouc. Le renforcement de carcasse 
est pris en sandwich entre deux piles de fils orien- 
tes circonterentiellement, avec interposition de 
caoutchouc. Une carcasse est dite radiale lorsque 
ses fils sont disposes a 90*, mais aussi, s Ion 

55 Pusage, a un angle proche de 90*. 

On sait que dans la technique actu lie, la ou 
les nappes de carcasse sont retournS s autour 
d'une tringle. La tringle remplit alors une fonction 
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d'ancrage de carcasse, c'est a dire reprend la 
tension se dSveloppant dans les fils de carcasse 
sous I'effet de la pression de gonflage. L'agence- 
ment revendique ici assure c tte fonction d'ancra- 
ge de la carcasse. 

On sait aussi que, toujours dans I'etat de la 
technique, la m§me tringle assure aussi une fonc- 
tion de serrage du bourrelet sur sa jante. L'agence- 
ment revendique ici est egalement capable d'assu- 
rer un serrage suffisant. 

Tous les details de realisation sont donnas 
dans la description qui suit, a consulter avec les 
figures suivantes : 

La figure 1 est une coupe radiale montrant es- 
sentiellement un flanc et un bourrelet d'un pneu- 
matique selon I'invention ; 
La figure 2 est une vue en perspective, montrant 
seulement la disposition des fils de renforce- 
ment ; 

La figure 3 est une coupe radiale montrant une 
deuxteme variante d'execution de invention ; 
La figure 4 est une perspective dans laquelle on 
montre une partie des fils de renforcement dis- 
poses d'une fagon qui correspond a la deuxfe- 
me variante ; 

La figure 5 montre une troisieme variante de 
realisation de I'invention, en coupe radiale mon- 
trant le flanc et le bourrelet du pneumatique. 
Les figures 1 et 2 illustrent la variante de 
realisation la plus simple. On y voit les differentes 
parties bien connues d'un pneumatique, plus sp£- 
cialement concern£es par la pr£sente invention, a 
savoir le flanc 1 et le bourrelet 2. Le renforcement 
de carcasse est constitue par des portions de fil 3, 
ici orientees radialement dans les f lanes 1. Le fil 3 
forme des boucles 30 juxtaposes, situ£es dans le 
bourrelet 2. Les boucles 30 sont adjacentes et ne 
se chevauchent pas. 

En disposant le fil en boucles, on evite tous les 
bords coupes, qui sont autant de discontinues. En 
effet, le fil de renforcement est en general un cable 
; les extr6mit£s de cable pr^sentent, a I'endroit de 
la coupe, des €panouissements dans lesquels tous 
les monofilaments s'£cartent les uns des autres. 
Cela constitue des amorces de rupture a I'interieur 
du pneumatique. Lorsque les fils sont en mature 
textile, ils sont encodes afin d'assurer une tr&s 
bonne adhesion au caoutchouc. II n'y a malheureu- 
sement pas de preencollage sur chaque extremite 
de cable apres qu'il ait ete coupe, ce qui fait que 
la encore le caoutchouc n'adhere pas a I'endroit de 
la coupe, d'ou le risque d'amorces de rupture a 
I'interieur du bourrelet. Avec la disposition decrite 
ici, ce g nr d'inconvenient n' st pas a craindr . 

Par la presenc d boucl s entr all rs et 
retours, on voit que la carcasse est du type "mono 
fil". Bien nt ndu, la carcasse pourrait n pas ~tre 
fabriquee d fagon continue a partir d'un seul fil. 



Selon la presente inv ntion, il convient de n'utilis r 
cependant qu'un petit nombre d fils et a dispos r 
les fins t les debuts d fil plutot sous la bande de 
roulement que dans les bourr lets. 
5 Afin d'assurer un parfait ancrage d'une carcas- 

se, on realise un bourrelet composite stratifie. A 
I'interieur du bourrelet 2, on dispose, de part et 
d'autre des allers et retours de fil de carcasse 3, 
une pile de fils orientes circonferentiellement (piles 

to 61 et 62), avec interposition d'une couche 5 d'un 
melange de caoutchouc de durete Shore A supe- 
rieure a 70. Dans chaque pile 61, 62, les fils sont 
sensiblement concentriques et superposes. On 
peut par exemple bobiner plusieurs tours de fil 

75 metallique laitonne. 

II n'est pas necessaire d'ajouter un melange de 
caoutchouc qui soit specifique pour assurer im- 
pregnation du fil de carcasse 3, ou des enroule- 
ments de fil formant les piles 61 ou 62, mais il faut 

20 eviter que les fils orientes circonferentiellement 
soient au contact direct des fils orientes radiale- 
ment. Le meme type de melange assure les fonc- 
tions de calandrage et de liaison entre les portions 
de fil d'une meme pile, et entre les differentes piles 

25 de fil, par impregnation lors du moulage. 

Les experimentations ont reveie des resultats 
trfcs interessants en endurance en utilisant, pour les 
couches de caoutchouc 5 interposees, un melange 
contenant un eiastomere synthetique SBR utilise 

30 seul, ou en coupage avec du poly butadiene, ledit 
SBR ayant une temperature de transition vitreuse 
(Tg) comprise entre -70 *C et -30 'C et ledit poly- 
butadiene ayant une Tg comprise entre -40 # C et 
-10*C, le ou lesdits eiastom&res synthetiques etant 

35 utilises en proportion totalis^e d'au moins 40 % du 
poids total d'eiastomfere, le solde etant constitue 
par du caoutchouc naturel. Les Tg considers 
sont mesurees par analyse thermique differentielle. 
De preference, on utilise un SBR solution. Par 

40 exemple, on utilise un melange contenant 50 % de 
SBR solution ayant une Tg valant -48 *C, 50 % de 
NR, avec addition de charges renforgantes et de 
nSsine pour obtenir la durete Shore A souhaitee. La 
couche 5 peut §tre obtenue, dans le pneumatique 

45 vulcanise, parce qu'on a pose du fil 3 de carcasse 
et/ou des fils des enroulements 61, 62 suffisam- 
ment enrobes de caoutchouc pour que, apres mou- 
lage il apparaisse les couches 5 que Ton vient de 
decrire. 

50 Au lieu de melanges a base de caoutchouc 
tels qu'indiques ci-dessus, on pourrait aussi utiliser 
des resines thermoplastiques (polyamide aliphati- 
que, polyphenylene oxyde) ou thermodurcissables 
(resines formophenoliques), qui permettent d'obte- 

55 ntr la rigidite et le collant convenabl s. 

Pour obtenir un bon collage d'une couche 5 de 
caoutchouc a la fois sur les fils metalliqu s laiton- 
nes des pil s 61, 62 t sur les fils textiles 3 de la 
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carcasse, et pour garantir une bonne ndurance d 
c collage a haute tempeVatur , ladite couch 5 de 
caoutchouc comport un taux de soufre important 
et on mploie des additifs promoteurs d'adhesion 
(par exemple des sels m€talliques de cobalt ou de 
nickel) en proportions bien ajust£es. On utilise par 
exemple un taux de soufre compris entre 5 et 8 % 
du poids total d'eiastomere et du cobalt en quantite* 
de 0.2 % du poids total d'eiastomere. 

Afin d'assurer une excel lente reprise de la ten- 
sion apparaissant dans les fils de carcasse sous 
I'effet de la pression de gonflage, il est souhaitable 
que lesdites boucles soient disposers radialement 
a un niveau inf^rieur a la partie la plus basse des 
• piles de fils adjacentes, orientSes circonfe>entielle- 
ment. 

De preference, le fil 3 de carcasse forme des 
allers et retours d'un bourrelet 2 a Pautre du pneu- 
matique en passant sous ia bande de roulement ; 
I fil est done continu d'un bourrelet a Pautre. Les 
differents moyens de renforcement de la structure 
du pneumatique sous la bande de roulement ne 
font pas partie de la pnisente invention. II suffit de 
signaler qu'ils peuvent etre constituSs par toutes 
les mSthodes de renforcement adequates, comme 
par exemple des fils disposes de fagon a assurer 
une ceinture trianguiee. En outre, dans le bourrelet, 
on peut bien sOr disposer un melange de caout- 
chouc tres raide, du genre utilise pour les bourra- 
ges sur tringle dans les pneumatiques classiques. 
Ce caoutchouc de bourrage est dipose* d'un cote* 
et/ou de Pautre du renforcement de carcasse. 

Lorsque le pneumatique monte* sur la jante 
pour laquelle il est congu subit des deformations 
alternees, la zone de contact avec la jante, e'est a 
dire la partie du bourrelet situ^e sous le crochet de 
jante, ne subit pratiquement aucune deformation. 
La partie supeVieure du flanc, e'est a dire en regie 
generate la partie comprise entre Pe*quateur et 
Tgpaule du pneumatique, fiechit assez fortement 
pour conf^rer au pneumatique la souplesse n6ces- 
saire. L'^quateur est la partie du flanc la plus large, 
correspondant a I'encombrement maximal du 
pneumatique monte sur sa jante. 

Afin d'assurer une transition aussi progressive 
que possible entre la zone de contact avec la jante 
et Pequateur, au dessus de la zone de contact avec 
la jante, et en dessous de Pequateur, les consti- 
tuants en caoutchouc situes de part et d'autre de la 
carcasse respectent la relation suivante : 

£ E l e I (int) ^ 3 

ou E| st le module dans la dir ction radial , i 
Pepaisseur d chaque constituant "i" en caout- 



chouc respectivement a Pexterieur 70 et a Pinte- 
rieur 71 du fil d carcasse. Lorsqu'il y a plusieurs 
alignements de carcasse dans cette parti du 
pneumatique, pour Papplication de cett formule, 

5 on considere seulement les constituants a Pexte- 
rieur du fil le plus exterieur, et respectivement a 
PintSrieur du fil le plus inteneur. 

Lorsque le module de tous les constituants 
employes est comparable, cela signifie qu'il 

70 convient de faire passer la carcasse le plus possi- 
ble du cote int£rieur du flanc. On peut aussi utiliser 
des gommes plus molles (e'est a dire de module 
plus faible) du cote" inte>ieur du flanc. Cela assure 
un bon compromis entre Pendurance du pneu et le 

75 confort qu'il procure. 

Aux figures 3, 4 et 5, on voit que, dans chaque 
flanc 1. le fil 3 de carcasse forme un seul aligne- 
ment circonfeVentiel de portions de fil radiales jux- 
taposSes, et que, en partant d'un flanc pour rejoin- 

20 dre le bourrelet 2, la carcasse se divise en deux 
alignements circonfgrentiels de fils radiaux 31, 32 
s'£cartant axialement progressivement Pun de Pau- 
tre. Chaque alignement circonfeVentiel de fils ra- 
diaux 3 est borde, comme explique* ci-dessus, de 

25 chaque cote par une pile de fils orientes circonfe- 
rentiellement avec interposition d'une couche de 
caoutchouc constituee comme decrit precedem- 
ment. L'alignement 31 est borde par les piles 61 et 
62, et l'alignement 32 est borde par les piles 62 et 

30 63. Toutes les piles de fils orientes circonferentiel- 
lement sont ici realisees par enroulement en spira- 
le. II est avantageux que la pile mediane 62 remon- 
te radialement plus haut que les piles laterales 61 
et63. 

35 Cela aboutit a une disposition en quinconce qui 
apparaft tres bien a la perspective de la figure 4 ou 
Pon voit bien que les differents alignements sont 
separes par une pile de fils orientes circonferentiel- 
lement. 

40 II pourrait bien entendu y avoir plus de deux 
alignements circonferentiels de fils radiaux s'ecar- 
tant axialement progressivement les uns des au- 
tres. Dans ce cas, chaque alignement est forme a 
partir d'un seul fil de carcasse faisant des allers et 

45 retours radiaux. Les portions de fil des differents 
alignements sont disposes de fagon a ce que, 
dans les flancs, deux portions de fil de carcasse 
adjacentes sont issues d'alignements differents 
dans le bourrelet 2. Autrement dit, il y a entrelace- 

50 ment des fils de chaque alignement dans le flanc, 
mais pas dans le bourrelet de sorte que, la encore, 
les boucles 30 de chaque alignement ne se che- 
vauchent pas. 

Cette deuxieme variants est tout particular - 

55 ment interessante parce que, au niveau du flanc 1 
du pneumatiqu , il y a un seul alignem nt circonte- 
renti I d portions de fils radial s (dans une seule 
couche). C ci est d natur a autoriser une tres 
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grand soupless des flancs : la rigidite de flexion 
du flanc a Pecrasement d'un pneumatiqu pourvu 
d'une tell structur d r nforcement r ste faible, 
bien plus faibl que lorsqu'il y a deux nappes de 
carcasse comme dans les confections couramment s 
employees. 

Au fur et a mesure que Ton se rapproche du 
bourrelet 2, les fils de carcasse 3 se rSpartissent 
en deux alignements circonferentiels qui se sepa- 
rent progressivement Tun de Pautre, et Ton peut io 
bien entendu ajuster la hauteur a laquelle on orga- 
nise cette separation en plusieurs alignements, en 
interposant du caoutchouc sur une hauteur choisie. 

De cette fagon, on eleve tres progressivement 
la rigidity de flexion. En outre, on divise par deux le 75 
nombre de portions radiales de fil dans un aligne- 
ment a I'interieur du bourrelet. par rapport au nom- 
bre de portions radiales dans le seul alignement du 
flanc, ce qui est tres inteVessant car le rayon etant 
plus petit a hauteur du bourrelet, il y a moins de 20 
place pour loger les fils aligned que dans le flanc. 
Cette repartition des fils favorise la parfaite mise en 
place de ceux-ci avec une bonne impregnation de 
caoutchouc. 

A la figure 5, on voit une troisieme variante de 25 
realisation de Pinvention. A I'interieur du bourrelet 
2, on a ajoute les enroulements circonferentiels de 
fil 64 et 65. II ne subsiste entre les fils que des 
couches minces de caoutchouc, c'est-a-dire des 
couches pas plus epaisses que le diametre des fils 30 
des enroulement ou des alignements. 

A la meme figure, on voit qu'il existe des 
portions de fil 66 orientees circonferentiellement 
remontant radialement vers le haut dans la partie 
du flanc (1) situee sous requateur. Cela permet de 35 
donner des allures differentes des formes d'equili- 
bre nature! d'une carcasse radiale gonfiee. On peut 
ainsi maltriser parfaitement la forme du pneumati- 
que lorsqu'il est gonfle* sur la roue. On peut bien 
entendu utiliser des fils de nature differente dans ao 
les flancs et dans le bourrelet, ou a I'interieur de 
ceux-ci. 

De preference, la densite des fils orientes cir- 
conferentiellement est plus faible dans le flanc 1 
que dans les bourrelets 2. II est souhaitable que la 45 
variation de densite soit progressive, de fagon a 
assurer une transition aussi progressive que possi- 
ble entre le bourrelet et le flanc du pneumatique. 

On voit que la structure de renforcement pro- 
posed a carcasse radiale permet une evolution 50 
progressive des rigidites entre le flanc et le bourre- 
let. Cette structure propose au concepteur de 
pneumatique de tres grandes latitudes de r£glage 
de cette rigidite t d son evolution n jouant tres 
simplement sur la densite des fils orientes circonte- 55 
rentiellement, et eventuell m nt sur le nombre 
d'alignem nts circonterenti Is de fils radiaux dans 
les bourrel ts, et sur la natur des fils. 



La structure ainsi propose ne present au- 
cune discontinuite de r nforc ment, ce qui est tres 
favorabl a P ndurance du pneumatique, et ce qui 
conduit aussi, de fagon inattendue a un meilleur 
confort du pneumatique. 

Afin de positionner les fils de renforcement de 
fagon aussi precise que possible, il est tres avanta- 
geux de confectionner le pneumatique sur un 
noyau rigide imposant la forme de sa cavite inte- 
rieure. On applique sur ce noyau, dans Pordre 
requis par Parchitecture finale, tous les constituants 
du pneumatique, qui sont disposes directement a 
leur place finale, sans subir de conformation a 
aucun moment de la confection. Dans ce cas, le 
pneumatique peut etre mouie et vulcanise comme 
expose dans le brevet US 4 895 692. 

Revendlcations 

1. Pneumatique radiaJ comportant une carcasse 
ancree de chaque cdte du pneumatique dans 
un bourrelet (2) dont la base (20) est destinee 
a etre montee sur un siege de jante, chaque 
bourrelet se prolongeant par un flanc (1), les 
flancs (1) rejoignant la bande de roulement, la 
carcasse (5) etant constituee a partir d'un fil 
(3) de carcasse formant des allers et retours. 
le bourrelet (2) etant renforce par des fils 
orientes circonferentiellement (61, 62), caracte- 
rise en ce que. dans le bourrelet (2), Pancrage 
de la carcasse est assure de la fagon suivante 

- les allers et retours du fil (3) de carcasse 
sont disposes de fagon ajacente et sont 
alignes circonferentiellement, avec une 
boucle (30) reliant chaque fois un aller a 
un retour ; 

- les allers et retours de fil (3) radiaux 
forment, dans le bourrelet (2), un ou plu- 
sieurs alignements (31, 32) circonferen- 
tiels ; 

- chaque alignement circonMrentiel de fils 
radiaux est borde, de chaque cote dans 
la direction axiale, par au moins une pile 
de fils orientes circonferentiellement, 
avec interposition d'une couche (5) d'un 
melange de caoutchouc ayant une durete" 
Shore A superieure a 70. 

2. Pneumatique selon la revendication 1 , caracte- 
rise en ce que le fil de carcasse forme des 
allers et retours d'un bourrelet a Pautre en 
passant sous la bande de roulement. 

3. Pneumatique selon Pune des rev ndication 1 
ou 2, caracterise en ce qu , dans les flancs. le 
fil de carcass est ori nte radialem nt. 
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4. Pneumatique selon Tune d s r vendications 1 
a 3, caracteVise* en ce que lesdites boucles 
sont dispose* s radialement a un niveau infg- 
rieur a la parti la plus basse des piles de fils 
adjacentes. 5 

5. Pneumatique selon Tune des revendications 1 
a 4, caract£rise* en ce que, dans la portion du 
fianc situ£e juste au dessus de la zone de 
contact avec la jante, et en dessous de l'£qua- 10 
teur, les constituants en caoutchouc situe*s de 

part et d'autre de la carcasse respectent la 
relation suivante : 

I y t ( ext > > 3 

oCi E| est le module dans la direction radiale, e f 20 
l'£paisseur de chaque constituant "i n en caout- 
chouc respectivement a I'extSrieur et a I'intf- 
rieur du fi! de carcasse. 

6. Pneumatique selon Tune des revendications 1 25 
a 5, caracteVise* en ce que la couche (5) de 
melange de caoutchouc interposte est un me- 
lange contenant un glastomere synth&ique 
SBR dont la Tg est comprise entre -70 • C et 

-30 °C, en proportion d'au moins 40 % du 30 
poids total d'eMastomere. 



disposes n plusieurs piles sur tout sa lar- 
geur. 

12. Pneumatique selon Tun des revendications 1 
a 11, caractSrise* en ce que, dans chaque 
flanc, le fil de carcasse torment un seul aligne- 
ment circonfeVentiel d'allers et retours radiaux, 
et en partant d'un flanc pour rejoindre la base 
d'un bourrelet, ledit aJignement se divise en au 
moins deux alignements (31, 32) s*6cartant 
axialement progressivement Tun de I'autre ou 
les uns des autres. 

13. Pneumatique selon la revendication 12, carac- 
t£rise* en ce que chaque aJignement dispose* 
dans le bourrelet est forme* a partir d'un seul fil 
de carcasse faisant des alters et retours, et en 
ce que, au niveau des f lanes (1), deux portions 
de fil de carcasse adjacentes sont issues d'ali- 
gnements diffeVents du bourrelet. 

14. Pneumatique selon Tune des revendications 1 
a 13, caractSrise* en ce qu'il comporte une pile 
de fil oriente* circonfeVentiellement dans la par- 
tie du flanc (1) situ6e sous I'Squateur. 

15. Pneumatique selon la revendication 14, carac- 
teVise* en ce que la densite* de fils orients 
circonfeVentiellement est plus faible dans le 
flanc (1) que dans le bourrelet (2). 



7. Pneumatique selon la revendication 6, caractg- 
rise* en ce que le SBR est utilise* en coupage 
avec du PB dont la Tg est comprise entre 35 
-40 *C et -10'C, la proportion totale d'eMasto- 
mere synth^tique valant au moins 40 % du 
poids total d'Slastomere. 

8. Pneumatique selon la revendication 6 ou 7, 40 
caracteVise* en ce que le SBR utilise* est du 
type solution. 

9. Pneumatique selon Tune des revendications 6 

a 8, caracteVise* en ce que le taux de soufre du 45 
melange de ladite couche (5) est compris en- 
tre 5 et 8 % du poids total d'Slastomere. 



10. Pneumatique selon Tune des revendications 1 

a 5, caracteVise* en ce que la couche 5 est 50 
constitute essentiellement par une rgsine choi- 
sie dans le groupe constitue* par le polyamide 
aliphatique, I'oxyde de polyphenylene, et les 
rSsines formophSnoliques. 

55 

11. Pn umatique selon Tune des rev ndications 1 
a 10, caractSrise* n c que le bourrelet com- 
porte des fils orients circonfeVentiellement 
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